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(g) Einrichtung zur Vorbeschleunigung vom Blechhalter einfachwirkender Pressen 

(§) Eine Einrichtung zur Vorbeschleunigung vom Blechhalter 
einfachwirkender Pressen, bei der ein am StoSel befestigtes 
Oberwerkzeug mit relativ hoher Geschwindigkert auf die 
umzuformende Platine auftrifft, soil so weiterentwickelt 
werden, daS der Auftreffstofi mit minima lam Energieauf- 
wand und ohne Einschrankungen in der Druckbolzenbele- 
gung der Ziehwerkzeuge reduziert wird, wobei die Blechhal- 
tekraft sowohl vor dem Auftreffen des Oberwerkzeuges auf 
die Platine als auch mit Beginn des Ziehvorganges wirken 
kann. 

ErfindungsgemaB wird dies dadurch gelost, dafc zu Startbe- 
ginn der Vorbeschleunigung die obere Arbeitslage des 
Blechhalterrahmens (4) durch einen Anschlag (18) bestimmt 
ist und eine Abhangigkeit des StoBelweges durch Schalten 
des Stetigventils (22) eine Druckentlastung des unteren 
- Druckmittelraumes (28) erfolgt, wobei der Blechhalterrah- 

Cmen (4) und die inn abstutzenden Elemente durch die 
Erdbeschleunigung angetrieben werden und einen Vorbe- 
% schieunigungsweg s v (23) durchfahren und am Ende des 
Vorbeschleunigungsvorganges die oberen Enden der Kol- 
benstangen (11) zwecks Obertrsgung der Blechhaltekraft mit 
dem Blechhalterrahmen (4) in Wirfcverbindung stehen und 
die oberen Arbeitslagen der Kolbenstangen (11) durch die 
Anschfage (29) und die obere Arbeitslage der Kolbenstange 
(13) durch den Anschlag (18) bestimmt ist. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft eine Einrichtung zur Vorbe- 
schleunigung vom Blechhalter einfachwirkender Pres- 
sen, bei der ein am StoBel befestigtes Oberwerkzeug mit 
relativ hoher Geschwindigkeit auf die umzuformende 
Platine auftrifft. 

Mit diesem AuftreffstoB sind starke Schwingungsan- 
regungen und damit lastige Gerausche und ungewolite 
Kraftuberhohungen bei Beginn des Ziehprozesses ver- 
bunden. Weiterhin wird der Schmierfilm zwischen 
Werkzeug und Platine ungunstig beeinfiuBt Es sind eine 
Reibe von MaBnahmen bekannt, die diesen AuftreffstoB 
reduzieren. Je kleiner der beim AuftreffstoB ubertrage- 
ne Impuls m x v ist, desto geringer sind die genannten 
Nachteile. Daher zieh ein Teil der bekannten MaBnah- 
men auf die Verringerung der beim StoB beteiligten 
Masse, indem z. B. Teilmassen durch Zwischenschalten 
von stoBdampfenden Giiedern abgekoppelt werden. 
Der andere Ldsungsansatz besteht in der Verringerung 
der StoBgeschwindigkeit durch z. B. Vorbeschleunigen 
der ruhenden Massen. Da es bei Blechhalteeinrichtun- 
gen zum gegenwartigen Zeitpunkt eher mdglich er- 
scheint, die Auftreffgeschwindigkeit bis gegen Null zu 
reduzieren als die das Blechteil abstutzenden Elemente 
in ihrer Masse stark zu verringern, wird die Wirksam- 
keit solcher MaBnahmen hoher eingeschatzt, welche die 
Geschwindigkeit beeinflussen. 

Aus EP 00 74 421 ist eine Einrichtung bekannt, bei der 
das Blechteil vor Auftreffen des StoBels durch eine steu- 
erbare Druckbeaufschlagung einer in Ziehrichtung wir- 
kenden Koibenflache vorbeschleunigt wird. Nachteilig 
an dieser Einrichtung ist, daB zusatzliche, entgegen der 
Ziehrichtung wirkende Krafte uberwunden werden 
mussen, die die Nennkraft der Blechhalteeinrichtung er- 
reichen kdnnen. 

Bei einer Tiefzieheinrichtung nach DE 41 29 367 ruht 
die Blechhalteplatte auf den Kolbenstangen separater 
FOhrungszylinder, die um einen Vorbeschleunigungs- 
weg hoher angeordnet sind als die Kolbenstangen der 
die Kissenkraft erzeugenden Arbeitszylinder. Dabei 
sind Kissen- und Blechhaltekraft sowie Zieheinrichtung 
und Blechhalter umformtechnologisch identisch. Nach- 
teile dieser Einrichtung bestehen jedoch einerseits 
durch die zusatzlich erforderliche Gleichlaufeinrichtung 
fur die FOhrungszylinder und andererseits durch die er- 
forderliche Berucksichtigung der Fuhrungszylinder im 
Druckbolzenr aster bei der Gestaltung der Krafteinlei- 
tungspunkte im Zieh werkzeug, 

Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde, den 
AuftreffstoB mit minimalem Energieaufwand und ohne 
Einschrankungen in der Druckbolzenbelegung der 
Ziehwerkzeuge zu reduzieren, wobei die Blechhalte- 
kraft sowohl vor dem Auftreffen des Oberwerkzeuges 
auf die Platine als auch mit Beginn des Ziehvorganges 
wirken kann. 

ErfindungsgemaB wird die Aufgabe durch die Merk- 
male des Patentanspruches 1 geldst Weitere detaillierte 
Ausgestaltungen der Erfindung sind in den Anspriichen 
2 bis 7 beschrieben. 

Fur die Hauptfunktionen des Blechhalters, Erzeugung 
der Blechhaltekraft und Steuerung der Hochgangsbe- 
wegung werden separate Zylindereinheiten vorgesehen, 
die jeweils durch einen festen oder verstellbaren An- 
schlag in ihrer oberen Arbeitslage begrenzt sind Die 
Kolbenstangen stutzen sich wahrend des Ziehvorgangs 
entgegen der Ziehrichtung an z. B. einer Druckbolzen- 
platte ab, auf welcher die Druckbolzen ruhen, die den 
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Blechhalterrahmen mit dem Blechteil tragen. In der 
oberen Arbeitslage ruht die Druckbolzenplatte lediglich 
auf den Kolbenstangen der fur die Wegsteuerung zu- 
standigen Zylinder. 
5 Da die Druckbolzenplatte ublicherweise im Pressen- 
tisch gefuhrt ist, genflgt fur die Abstutzung eine z. B. 
zentral im Pressentisch angeordnete Zylindereinheit 
Die anderen, zur Obertragung der Blechhaltekrafte die- 
nenden Kolbenstangen sind um den Vorbeschleuni- 
io gungsweg tiefer angeordnet als die Kolbenstange der 
Wegsteuereinheit Dabei stellt sich im unteren Raum 
des Wegsteuerzylinders ein Druck ein, welcher die Mas- 
sen von Druckbolzenplatte, Blechhalterrahmen und 
Druckbolzen ausbalanciert Wird ein mit dem AnschluB 
is des unteren Zylinderraumes verbundenes Stetigventil 
gegen einen drucklosen Tank gedffnet, setzen sich die 
vorher ausbalancierten Massen in Bewegung. Vorteil- 
haft an dieser Einrichtung ist, daB keine zusatzliche Ar- 
beit zur Vorbeschleunigung aufgebracht werden muB. 
20 AuBerdem spielen Massenunterschiede ber den werk- 
zeugspezifischen Blechhalterrahmen wegen der standig 
wirkenden Masse der Druckbolzenplatte eine unterge- 
ordnete Rolle. Wenn die Druckbolzenplatte sich um den 
Vorbeschleunigungsweg abgesenkt hat, kommt sie mit 
25 den Kolbenstangen der Kraf tzylinder in Kontakt. Bis zu 
diesem Zeitpunkt hat der PressenstdBel das Blechteil 
erreicht und der ZiehprozeB kann beginnen. 

Die erfindungsgemaBe Losung ist in modifizierter 
Form auch in einer oder mehreren Arbeitsstuf en einer 
30 Transferpresse einsetzbar. 

Die Erfindung wird nachstehend an mehreren Aus- 
fuhrungsbeispielen naher erlautert Die zugehorigen 
Zeichnungen zeigen: 

Fig. 1 Schematische Darsteilung des hydraulischen 
35 Blechhalters in zwei StdBelstellungen 

Fig. 2 Schematische Darsteilung des hydraulischen 
Blechhalters bei Ziehbeginn 

Fig. 3 Darsteilung des zeidichen Verlaufs von Pres- 
senstoBel und Druckbolzenplatte 

40 In Fig. 1 ist ein hydraulischer Blechhalter in einer Presse 
dargestellt, dessen Druckbolzenplatte 10 im Pressen- 
tisch 9 einer einfachwirkenden Presse angeordnet ist 
Die linke Seite zeigt den PressenstdBel 1 und die Druck- 
bolzenplatte 10 des Blechhalters in seiner Ausgangsstel- 

45 lung. Der PressenstdBel 1 befindet sich im oberen Tot- 
punkt OT, wahrend sich die Druckbolzenplatte 10 um 
den Druckaufbauweg As p 24 und Vorbeschleunigungs- 
weg As v 23 oberhalb des Ziehhubes Hz 25 befindet. In 
der rechten Halfte der Zeichnung ist die Einrichtung 

so zum Zeitpunkt des Aufsetzens des Oberwerkzeuges 2 
auf das Blechteil 3 dargestellt, nachdem die Druckbol- 
zenplatte 10 um den Vorbeschleunigungsweg s v 23 vor- 
beschleunigt wurde. 

In Fig. 3 ist der zeitliche Verlauf von PressenstdBel 1 

55 und Druckbolzenplatte 10 uber den StoBelhub 36 darge- 
stellt Beim hydraulischen Blechhalter ist der Pressen- 
stdBel einer einfachwirkenden Presse so ausgebildet, 
daB die Blechhaltekraft zwischen Ober- und Unter- 
werkzeug innerhalb des bewegten StdBelsystems wirk- 

60 sam wird Dadurch entf allt die Abstutzung der Kraft am 
Pressenkorper und damit die Energieentnahme aus dem 
Pressenantrieb. Der PressenstdBel 1, der mittels Kurbel- 
getriebe 37 angetrieben wird, ist uber mindestens zwei 
Spannzylinder 32, Spannkolben 33 und Kolbenstange 40 

65 sowie Zugstangen 38 mit einer Traverse 27 verbunden. 
Auf der Traverse 27 sind Blechhaltezylinder 12 ange- 
ordnet Der jedem Blechhaltezylinder 12 zugeordnete 
Druckmittelraum 28 wirkt einerseits auf die mit dem 
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PressenstoBel 1 verbundene Traverse 27 und anderer- 
seits fiber die Kolbenstangen 11, die Druckbolzenplatte 
10, die Druckbolzen 7 und 6 auf den Blechhalterahmen 
4. Damit ist die Gegenkraft zum am PressenstoBel 1 
befestigtem Oberwerkzeug 2 hergestellt Der mit dem 
PressenstoBel 1 fiber die Kolbenstange 40 verbundene 
Spannkolben 33 bildet mit dem Spannzylinder 32, wel- 
cher mit der Traverse 27 fiber die Zugstange 38 verbun- 
den ist, ein Schiebeglied. Zwischen PressenstoBel 1 und 
Spannzylinder 32 ist ein Anschlag 41 angeordnet Der 
Abstand zwischen Anschlag 41 und Spannzylinder 32 ist 
der Leerhub 42 und entspricht dem Abstand zwischen 
Oberwerkzeug 2 und der Oberkante des Blechhalter- 
rahmens 4 nach Zurficklegen des Vorbeschleunigungs- 
weges As v 23. Der Leerhub 42 kann durch den verstell- 
baren Anschlag 29 des Hubzylinders 26 verandert wer- 
den, wobei der mit der Traverse 27 verbundene Kolben 
des Hubzylinders 26 durch eine nicht dargestellte 
Druckquelle in seiner oberen, durch den verstellbaren 
Anschlag 29 begrenzten Lage gehalten wird. Mit Hub- 
beginn des PressenstoBels 1 aus der oberen Totpunktla- 
ge bewegt sich auch der Spannkolben 33, die Kolben- 
stange 40 und der Anschlag 41 synchron in Ziehrichtung. 
Parallel hierzu wird der Druckmittelraum 34 fiber den 
Steuerblock 39 mit Hydraulikol aus den pneumatisch 
vorgespannten Ausgleichsbehalter 20 geffillt Nach 
Durchlaufen des Leerhubes 42 kommt der Anschlag 41 
in Kontakt mit dem Spannzylinder 32. Von diesem Zeit- 
punkt an bewegt sich die fiber die Zugstangen 38 mit 
dem Spannzylinder 32 verbundene Traverse 27 syn- 
chron mit dem PressenstdBel 1. Wahrend der Pressen- 
stoBel I den Druckaufbauweg As p 24 zurficklegt, erfolgt 
durch eine nicht dargestellte Druckquelle 35 im Druck- 
mittelraum 34 ein Druckaufbau, der ca. 130% der zwi- 
schen Traverse 27 und Druckbolzenplatte 10 im Druck- 
mittelraum 43 wirksamen Blechhaltekraft entspricht, so 
daB der Anschlag 41 und der Spannzylinder 32 wahrend 
des Ziehvorganges in Kontakt bleiben. Nach Beendi- 
gung des Ziehvorganges erfolgt der Rfickhub der 
Druckbolzenplatte 10 durch den Wegsteuerzylinder 14. 
Je nach Steuerungsart der Druckbolzenplatte 10 erfolgt 
der Ruckhub der Traverse 27 synchron oder zeitverzo- 
gert zu dieser, wobei der Antrieb der Traverse 27 durch 
den Hubzylinder 26 erfolgt. Unabhangig von der Rfick- 
hubbewegung der Traverse 27 und damit auch des 
Spannzylinders 32 erfolgt nach Beendigung des Zieh- 
vorganges in der tiefsten Arbeitslage des PressenstoBels 
1 die Druckentlastung des Druckmittelraumes 34 fiber 
den Steuerblock 39 und das Hydraulikol wird durch den 
mit dem PressenstoBel 1 verbundenen Spannkolben 33 
in den Ausgleichsbehalter 20 verdrangt 

In der Ausgangsstellung des Blechhalters hat die 
Druckbolzenplatte 10 ihre obere Endlage, durch den 
verstellbaren Anschlag 18 begrenzt, eingenommen. Die 
Energie ffir die Hochgangsbewegung wird einem Spei- 
cher 19 entnommen und mittels der hydraulischen 
Steuerung 17 synchron zur Bewegung des Pressensto- 
Bels 1 dem unteren Zylinderraum 2& des Wegsteuerzy- 
linders 14 zugefuhrt Nach Erreichen der oberen Endla- 
ge wird die Verbindung zwischen Speicher 19 und Weg- 
steuerzylinder 14 gesperrt. Die Massen der Druckbol- 
zenplatte 10; der Druckbolzen 6 und 7, des im Unter- 
werkzeug 5 angeordneten Blechhalterrahmens 4 und 
des Blechteils 3 stfitzen sich auf der Kolbenstange 13 des 
Wegsteuerzylinders 14 ab. Die Druckbolzen 7 sind im 
Werkzeugtrager 8 gefuhrt Die Kolbenstange 13 wird 
durch das im unteren Zylinderraum 28 eingeschlossene 
Hydraulikol gehalten. Die Kolbenstangen 11 der Blech- 



haltezylinder 12 befinden sich ebenfalls in ihrer oberen 
Endlage, die durch den verstellbaren Anschlag 29 be- 
grenzt wird. Der Anschlag 29 ist jedoch so eingestellt, 
daB die oberen Enden der Kolbenstangen II um einen 
5 Vorbeschleunigungsweg As v 23 tiefer stehen als das 
obere Ende der Kolbenstange 13 und damit sich auch in 
einen Abstand As v 23 zur Druckbolzenplatte 10 befin- 
den. Die Kolbenstangen 11 werden wahrend des Hoch- 
gangs der Druckbolzenplatte 10 durch den Druck im 

io Hubzylinder 26 fiber die Biechhaltezylinder 12 und Tra- 
verse 27 nach oben bewegt. Der nur mit geringem Kol- 
benhub 30 ausgebildete Druckmittelraum 28 kann durch 
den Speicher 31 und den Drucksteuerblock 15 bis auf 
seinen Nenndruck hydraulisch vorgespannt werden. 

15 Wahrend der Abwartsbewegung des PressenstoBels 1 
wird ein Stetigventil 22 welches den unteren Raum 28 
des Wegsteuerzylinders 14 mit einem drucklosen Tank 
21 verbindet, gedffhet Der Startpunkt ffir das offnen 
des Stetigventils 22 wird durch das WegmeBsystem 15 

20 des StoBels vorgegeben. Zur Beeinflussung der Ge- 
schwindigkeit der Druckbolzenplatte 10 wahrend der 
Vorbeschleunigung wird ein Signal aus dem WegmeBsy- 
stem 16 genutzt, um den Offnungsquerschnitt des Ste- 
tigventils 22 zu beeinflussen. Dabei werden die Massen 

25 der das Blechteil 3 abstfitzenden Elemente (Blechhalter- 
rahmen 4, Druckbolzen 6 und 7, Druckbolzenplatte 10 
und Kolbenstange 13) aufgrund ihrer Schwerkraft be- 
schleunigt Die Auftreffgeschwindigkeit des Oberwerk- 
zeuges 2 auf das Blechteil 3 ist einerseits durch die Fall- 

30 hdhe, die dem Vorbeschleunigungsweg As v 23 ent- 
spricht, und andererseits durch den AbfluBquerschnitt 
des Stetigventils 22 beeinfluBbar. Somit kann auf unter- 
schiedliche Pressenhubzahlen und auf verschiedene 
Massen des Blechhalterrahmens 4 reagiert werden. 

35 

Bezugszeichenliste 

1 PressenstoBel 

2 Oberwerkzeug 
40 3 Blechteil (Platine) 

4 Blechhalterrahmen 

5 Unterwerkzeug 

6 Druckbolzen 

7 Druckbolzen 

45 8 Werkzeugtrager 

9 Pressentisch 

10 Druckbolzenplatte 

11 Kolbenstange 

12 Biechhaltezylinder 
50 13 Kolbenstange 

14 Wegsteuerzylinder 

15 WegmeBsystem ffir den StoBel 

16 WegmeBsystem ffir die Druckbolzenplatte 

17 hydraulische Steuerung 
55 18 verstellbarer Anschlag 

19 Speicher 

20 Ausgleichsbehalter 

21 Tank 

22 Stetigventil 

60 23 Vorbeschleunigungsweg (As v ) 
24 Druckaufbauweg (As p ) 
25Ziehhub(Hz) 

26 Hubzylinder 

27 Traverse 

65 28 unterer Zylinderraum 

29 verstellbarer Anschlag 

30 Koibenhub 

31 Speicher 
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32 Spannzylinder 

33 Spannkolben 

34 Druckmittelraum 

35 Druckquelle 
36StoBelhub 

37 Kurbelgetriebe 

38 Zugstange 

39 Steuerblock 

40 Kolbenstange 

41 Anschlag 

42 Leerhub 

43 Druckmittelraum 

44 Drucksteuerblock 
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derbar ist in Abhangigkeit der mittels WegmeBsy- 
stems (15) ermittelten Geschwindigkeit 



Hierzu 2 Seite(n) Zeichnungen 



Patentanspruche 
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1. Einrichtung zur Vorbeschleunigung vom Blech- 
halter einfachwirkender Pressen, die vorzugsweise 
einen mechanisch angetriebenen PressenstdBel (1) 
und einen Blechhalterrahmen (4) aufweisen, wobei 20 
die Haltekraft fur das zu ziehende Blech durch 
Blechhaltezyiinder (12) uber Obertragungselemen- 
te auf den Blechhalterrahmen (4) im Unterwerk- 
zeug (5) wahrend des Umformvorganges aufge- 
bracht wird, dadurch gekennzeichnet daB zu 25 
Startbeginn der Vorbeschleunigung die obere Ar- 
beitslage des Blechhalterrahmens (4) durch einen 
Anschlag (18) bestimmt ist und eine Abhangigkeit 
des StoBelweges durch Schalten des Stetigventils 
(22) eine Druckentlastung des unteren Druckmit- 30 
telraumes (28) erfolgt, wobei der Blechhalterrah- 
men (4) und die ihn abstutzenden Elemente durch 
die Erdbeschleunigung angetrieben werden und ei- 
nen Vorbeschleunigungsweg As v (23) durchfahren 
und am Ende des Vorbeschleunigungsvorganges 35 
die oberen Enden der Kolbenstangen (11) zwecks 
Obertragung der Blechhaltekraft mit dem Blech- 
halterrahmen (4) in Wirkverbindung stehen und die 
oberen Arbeitslagen der Kolbenstangen (11) durch 
die Anschlage (29) und die obere Arbeitslage der 40 
Kolbenstange (13) durch den Anschlag (18) be- 
stimmt ist 

Z Einrichtung zur Vorbeschleunigung nach An- 
spruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB die Elemen- 
te zur Obertragung der Blechhaltekraft aus Druck- 
bolzen (6) und (7) sowie Druckbolzenplatte (10) ge- 
bildet werden. 

3. Einrichtung zur Vorbeschleunigung nach An- 
spruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB bei hydrau- 
lischem Blechhalter die Kolbenstange (13) durch 
mindestens einem Wegsteuerzylinder (14) in die 
obere Arbeitslage bewegt wird 

4. Einrichtung zur Vorbeschleunigung nach An- 
spruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB die Anschla- 
ge (18) und (29) als feste oder verstellbare Anschla- 55 
ge ausbildbar sind. 

5. Einrichtung zur Vorbeschleunigung nach An- 
spruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB das Stetig- 
ventil (22) als schaltbares Ventil ausbildbar ist 

6. Einrichtung zur Vorbeschleunigung nach An* 
spriichen 1 und 4, dadurch gekennzeichnet daB der 
Vorbeschleunigungsweg As v (23) an unterschiedli- 
che Auftreffgeschwindigkeiten durch Verstellung 
der Anschlage (18) und (29) anpaBbar ist 

7. Einrichtung zur Vorbeschleunigung nach An- 
spruch 1, dadurch gekennzeichnet daB zur Redu- 
zierung der Wirkung der Erdbeschleunigung der 
Offnungsquerschnitt des Stetigventils (22) veran- 
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